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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Anbringen eines selbststanzen- 
den Befestigimgseleraentes, das eihen Kopf mit ei- 
nem Stanz- und Nietteil in Form eines rohrfomu- 5 
gen Mantels besitzt» der uber eine schulterfdrmige 
Dnickflache in den Kopf ubergeht, an einer Tafel, 
einem Blech od. dgL bei dem in einem einstufigen, 
kontinuierlichen Arbeitsgang ziinachst durch den 
Stanz- und Nietteil des Befestigungselements seibst lo 
eine Offnung in der Tafel ausgestanzt und deren 
Rand zu einem Kragen durchgezogen wird, dessen 
Kantenbereich zusammen mit dem nach auBen ver- 
formten Stanz- und Nietteil unter Anlage der 
Dnickflache an der Tafel eine Verankerung bildet, is 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stanz* und Niet* 
teil und der Rand der Offnung zumindest teilweise 
gleichzeitig derart verforml werden, daB der Stanz* 
und Nietteil einen U-formigen Ringkanal bildet und 
dabei der Kantenbereich (218) des Kragens (206; 20 
656) in innigem Kontakt mit dem Stanz- und Niet- 
teil zu einem versteiften und verstarkten Ringwulst 
(218b) eingerollt wird. der den U-formigen Ringka- 
nal schlieBlich vollstandig ausfiillt und von diesem 
hakenartig umfaBl wird. 25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tafel (206) mittels des Stanz- und 
Nietteils vor Beginn des Ausstanzens napfartig 
vorgeformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2. dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB der beim Ausstanzen anfallende 
Butzen (216; (552) einen gegenuber dem Innen- 
duichmesser des Stanz- und Nietteils groBeren 
Durchmesser erhalt und in den Stanz- und Nietteil 
hineingedruckt wird. 35 

4. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der beim Ausstanzen 
anfallende Butzen (216; 652) wahrend der Verfor- 
mung des Stanz- und Nietteils in standiger Beriih- 
rung mit der Innenwandung (164; 622) des Mantels ao 
(156; 606) gehalten wird und diesen im starkstbela- 
sieten Bereich abstutzt. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei Verwendung einer Mutter 
(600) als Befestigungselement der Butzen (652) 45 
nach dem Anbringen der Mutter (600) ausgestoDen 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der ab- 
schlieBenden Verformbewegung durch EindrUcken 50 
der Druckflache (172) des Kopfes (152) in die Tafel 
(206) die Verformbewegung des Tafelmaterials 
(218a) umgekehrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB beim Anbringen des 55 
Befestigungselementes von der AuBenseite des 
Kragens (206a: 656) eine Verdrehsicherung einge- 
prSgt wird. 

8. Matrize zum Durchfuhren des Verfahrens nach 

^Z^^m,^ Jaw a 1 Ut«> t wmitl* A*MA*% dviai^. «/» 

kegel mit Schneidansaiz umgebenden Einsenkuhg. 
die Qber einen Biegeradius in die Matrizenauflage 
iibergehi, dadurch gekennzeichnet. daB die Einsen- 
kung (186) durch eine umlaufende StQtzschulter 
(204) in zwei wirkungsmaBig unierschiedliche Be- 65 
reiche unterteilt ist. von denen der bodenseitige als 
gerundete Rollflache (202) ausgebildet ist. wdhrend 
der zweiie Bereich sich als Formschrage (188) zur 
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Matrizenauflage (182) hin erweitert. 

9. Matrize nach Anspruch 8, dadiu-ch gekennzeich- 
net, daB der Fixierkegel (192) einstuckig mit der 
Matrize (180) ist und mit seiner Spitze (194) linter- 
halb der Ebene der Matrizenauflage (182) endeL 

10. Matrize nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schneidansatz aus einer den 
Fufl des Fuderkegels (192) umgebenden, ebenen 
Ringflache (198) gebildet ist. die nach auflen hin in 
eine scharfe Schneidkante (196) ubergeht, an die 
sich eine im wesentlichen senkrecht zur Ringflache 
(198) verlaufende Manteinache(200) anschlieBt 

11. Matrize nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rollflache (202) sich an die Man- 
telflache (200) anschlieflL 

IZ Matrize nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die StQtzschulter (204) sich et- 
wa in Hohe der Schneidkante (196) befindet 

13. Matrize nach cinem der Anspruche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet daB die Rollflache (202) 
ein Halbtoroid bildet 

14. Matrir.e nach einem der Anspruche 8 bis 13 zum 
Durchfuhren des Verfahrens nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet daB die Formschrage (188) 
nach innen ragende Pragebereiche (220) besitzt 

15. Selbststanzendes Befestigungselement zum 
Durchfuhren des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 7, mit einem Kopf und einem Stanz- 
und Nietteil in Form eines rohrformigen Mantels, 
der uber eine schulterfdrmige Druckflache in den 
Kopf ubergeht und eine auBere Mantelwandung 
aufweist die zum frelen Endc hin in eine abgerun- 
dete StoB- und Ziehkante auslSuft sowie eine In- 
nenwandung, die am freien Mantelende eine zum 
Schneiden geeignete Ausbildung hat dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Innenwandung (164; 622) am 
freien Mantelende eine nach auBen sich offnende, 
ringformige. konische Schneidfiache (166; 610) hat 

16. Befestigungselement nach Anspruch 15, da- 
durch gekennzeichnet daB die Druckflache (172; 
616) uber eine Rundung in die Manielflache (174; 
612) des Kopfes (152; 602) ubergeht 

17. Befestigungselement nach Anspruch 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet daB der Innendurchmes- 
ser des Mantels (156) am Ubergang zur konischen 
Schneidfiache (166) mindestens ebenso groB wie 
nachst seinem inneren Ende ist 

18. Befestigungselement nach einem der Anspruche 
15 bis 17, dadurch gekennzeichnet daB die vom 
Mantel (156) gebildete Ansnehmung nach innen 
durch einen Boden (168) begrenzt ist 

19. Befestigungselement nach einem der Anspruche 
15 bis 18 mit einem Schaft dadurch gekennzeich- 
net dafl der Innendurchmesser des Mantels (156; 
374) groBer als der Durchmesser des Schaftes (154; 
370) ist 

20. Befestigungselement nach einem der Anspruche 
15 bis 1 7, dadurch gekennzeichnet daB es eine Mut- 
ter (600) mit einer koaxial zum Stanz- und Nietteil 
ysrlaufenden Durchg^ngsbohrung isi. 

21. Verbindung einer Tafel rnii einem selbststan- 
zenden Befestigungselement nach einem der An- 
spruche 15 bis 20, gekennzeichnet durch einen aus 
dem Stanz- und Nietteil gebildeten, U-formigen 
Ringkanal. der einen versteiften und verstarkten 
Ringwulst (2186) aus Tafelmaterial (218a) hakenar- 
tig umfaBt und von diesem vollstandig ausgefiillt ist 

22. Verbindung nach Anspruch 21. dadurch gekenn- 
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zeichnet. daB der Querschnitt des Ringwulsies 
(218^) groBer als die Offnungsweite des U-iormi- 
gen Ringkanals ist 

23. Verbindung nach Anspruch 21 oder 22 mit ei- 
nem Befestigungselemeni nach Anspruch 18, da- 5 
durch gekennzeichnet. daB der hiim Ausstanzen 
anfallende Butzen (216). den Mantel (156) stutzend, 
gegen den Boden (168) aniiegend verformt isL 

24. Verbindung nach einem der Anspruche 21 bis 
23, daduch gekennzeichnet, daB die dem Stanz- 10 
und Nielteil abgewandte PreBFlache (170) des Kop- 
fes (152) im wesentlichen mit der Tafel (206) fluch- 
tend abschliefit 



Beschreibung 



15 



Die Erfmdung betrifft ein Verfahren nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 zum Anbringen eines selbst- 
stanzenden Befestigungselementes an einei- Tafel, ei- 
nem Blech oder dergleichen, sowie eine Matrize zum 20 
Durchfuhren dieses Verfahrens. das Befestigungsele- 
meni selbsi und eine Befestigungselemenl-Tafel-Ver- 
bindung. 

Es gibt seibststanzende Muttern. die in einer geloch- 
ten Tafeloffnung aufgrund von Ausnehmungen am Mut- 25 
temkorper an der Tafel verankert werden, wie in den 
US-Patenten 32 99500 und 33 14 138 beschrieben. Es 
gibt ebenfalls eine Reihe selbstnietender Muttem, ein- 
schlieBlich Muttern mit einem rundumlaufenden Absatz, 
der radial nach auBen in einer Matrize umgeformt wird 30 
und so eine mechanische Verbindung mit der Tafel ein- 
geht siehe z. B. US-Patente 39 38 239 und 40 1 8 257. Die 
in diesen Patenten beschriebenen, selbstnietenden Mut<- 
tern werden jedoch an einer Tafel mit einer vorgcloch- 
ten Tafeldffnung befestigt, was mindestens zwei ge- 35 
trennte Arbeitsg^nge erfordert. Dariiber hinaus ist die 
Muttern-Tafel-Verbindung nicht geeignet oder hinrei- 
chend fest, um einen Stift, Bolzen oder ein ^hnliches, aus 
einer Tafelebene herausragendes Element zu befesti- 
gen. 40 

AuBerdem gibt es eine Befestigungsart fOr ein bolzen- 
formigcs Befestigungselement, bei der das Befesti- 
gungselemeni einen ringformigen Endteil aufweist, der 
eine Tafel oder ein Bauteil durchdringt und der radial 
nach innen geformt wird, so daB vom umgeformten 45 
Endteil ein Teil des Tafelmaterials umschlossen wird, 
siehe z. B. US-Patente 41 93 333 und 38 71 264. Die in 
diesen Patenten beschriebenen Befesiigungsarten und 
-verfahren sind jedoch fur viele Anwendungsfalle nicht 
geeignet, da insbesondere der Fahrzeugbau ^uBerst wi- 50 
derslandsfahige Verbindungen zwischen relaiiv dunnen 
Tafeln und bolzenformigen Befestigungselementen ver- 
langl.die fest mit der diinnen Tafel verbunden iein mus- 
sen. 

Es sind auch verschiedene Nietverfahren bekannt, bei 55 
denen Befestigungselemente mit einem ringformigen 
Endstuck verwendei werden, das in eine in einem geson- 
derteri Arbeitsgang vorgelochte Offnung einer Tafel od. 
dgl. eingefuhrt und radial nach auBen unter Bildung ei- 
nes ringformigen Nietwulstes an der Tafel befestigt ec 
wird. Beispieie dieser Verfahren sind in den US-Paten- 
ten 19 76 019, 24 56 118. 25 21 505.34 36 803, 37 54 731. 
40 39 099 und 40 92 773 beschrieben. 

in der DE-OS 30 03 908 wird ein selbststanzender 
Stehbolzen sowie ein Verfahren zu seinem Anbringen 65 
an einer Tafel, einem Blech od, dgl. dargestelll und be- 
schrieben, welcher ein Stanz- und Nietteil besitztund im 
wesentlichen aus folgehden Teilen besteht: einem Zylin- 



derschaft mit AuBengewinde, einem Kopf- oder 
Flanschteil welches sich an einem Schaftende radial 
nach auBen erstreckt, und einem rohrformigen, koaxial 
zum Scha/ttei! ausgerichteten StaJiz- und Nietteil in 
Verlangerung der Schaftachse an der dem Schaft abge- 
kehrten Seiie des Kopfes. Unter Mithilfe einer Matrize 
wird durch eine kontinuierliche Relativbewegung dieses 
Stehbolzens und des Matrizensys terns der den Stanz- 
und Nietteil bildende. rohrfdrmige Mantel nachdem er 
aus der Tafel einen Butzen ausgestanzt und den Rand 
der entstandenen Offnung zu einem Kragen durchgezo- 
gen hat, im gleichen Arbeitsgang an seinem freien Ende 
L-forraig radial nach auBen verformt, so daB er sich fiber 
die Kragenkante legt und dabel eine Umfangsnut ent- 
steht, in die Material der Tafel, an der der Stehbolzen zu 
befestigen ist, hineinverformt wird, 

Obwohl damit bereits eine recht brauchbare Verbin- 
dung geschaffen wird, sind die mit der L-formigen Ver- 
ankerung zu erreichenden Widerstandswerte bezuglich 
insbesondere seitlich angreifender Krafte fur eine groBe 
Zahl von An wendungsf alien liicht ausreichend Vor al- 
lem ist keine ausreichende Gas- und Wasserdichtigkeit 
gegeben. SchlieBlich befaBt sich dieser Stand der Tech- 
nik ausschlieBlich mit bolzenformigen Befestigungsele- 
menten, so daB von daher auch der Einsatzbereich be- 
schrankt ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugninde, Verfahren 
zum Anbringen selbststanzender Befestigungselemente 
sowie Matrizen und seibststanzende Befestigungsele- 
mente'zum Durchfuhren der Verfahren zu schaffen, mit 
denen die angesprochenen Nachteile des Standes der 
Technik behoben und insbesondere vielfaltig anzuwen- 
dende, rationeli herzustellende, genau zu positionieren- 
de, zuverlassig haltbare und extrem gas- sowie flussig- 
keitsdruckdichte Verbindungen erreicht werden. Die er- 
findungsgemaBe Losung dieser Aufgabe ist in den Pa- 
tentanspruchen angegeben. 

Die erheblichen Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung, wobei vorab dar- 
auf hinzuweisen ist, daB die Unterschiede^ gegeniiber 
dem Stand der Technik zunachst schon beim Befesti- 
gungselement selbst liegen, das insbesondere am Stanz- 
und Nietteil nunmehr eine konische Schneidflache an- 
stelle der bisherigen Schneidkante besitzt, was unab- 
hangig von der Dicke der Tafel ohne irgendwelche An- 
passungsmaBnahmen eine saubere Durchtrennung der 
Tafel bewirkt, ohne daB dabei schadliche Belastungen 
auftreten. Ein weiterer Unterschied liegt in der beson- 
deren Geslaltung der Matrize, welche in zwei voneinan- 
der abgesetzte Bereiche unterteilt ist und insbesondere 
eine als ringformige Rollflache gestaltete Einsenkung 
aufweist, die beim Befestigungsvorgang die besonderen 
FlieBvorgange hervorruft, durch welche der Rand der 
Tafeloffnung und das Stanz- und Nietteil des Befesti- 
gungselementes praktischgemeinsam eingerolh werden 
und sich zu einer innig verhakten, gas- und flQssigkeits- 
dichlen Verbindung umfassen. 

Das erfindungsgemaBe Befestigungselement ermog- 
lichl somit eine neue und vorteilhafte Befestigung insbe- 
sonderer auch an relativ dunnen Tafeln und gewShrlei- 
siei eine hinreichende Siarrheii der Befestigung. Das 
Befestigungs- bzw. Verbindungselement, das Verfahren 
zu seiner Befestigung und das Befestigungswerkzeug 
nach der Erfindung sind auBerdem fur die Massenferti- 
gung geeignet, insbesondere fur den Fahrzeugbau, in 
dem automatische Pressen zur Anwendung kommen. 
SchlieBlich kann das Anbringen der Befestigimgsele- 
mente an einer Tafel in einem einzigen Arbeitsgang 
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erfolgen, wobei die Notwendigkeit von zusatzlichen 
Operationen, insbesondere von einem gesonderten Ar- 
beitsgang zum. Vorlochen. entf allt 

Das selbststanzende Befestigungselement nach der 
Erfindung besitzt einen Mantel mit einer auBeren Man- 
telwandung und einer glatten Innenwandung, die sich 
am freien Ende in einer Schneidflache ireffen, mit der 
ein Butzen wahrend des Anbringens der selbststanzen- 
den Befestigungselemente an einer Tafei aus dieser ge- 
stanzt wird. Der Butzen erfiillt dann wahrend des weite- 
ren, in einem Arbeitszug durchgehenden Anbringens 
eine Stutzfunktion. indem er in den vom rohrformigen 
Mantel umgebenen Raum. d. h. in die Ausnehmung des 
Befestigungseiementes hineingedruckt wird, dort ent- 
sprechend dem Fortgang der Verformung an der Innen- 
wandung anliegt und beim weiteren Eindringen in die 
Ausnehmung jeweils etwa in Hohe der starksten Bela- 
stung des Mantels von innen stGtzend wirkt, so daB ein 
Zusammenknicken bzw. Zusammendrucken des Man- 
tels verhindert wird wahrend das freie Ende des Man- 
tels radial nach auBen verformt wird, um eine mechani- 
sche Verbindung mit der Tafel zu schaffen. Die Schneid- 
flache verlauft in einem Winkel konisch nach innen von 
der das freie Ende des Mantels bildenden Formkante 
aus zur Innenwandung. Die Tafel wird dadurch entlang 
der ringformigen Schneidflache ausgesianzt, so daB ein 
Butzen entsieht, der einen etwas groCeren Durchmesser 
hat als die Innenwandung, und demzufolge die Innen 
wandung in einem PreBsitz beriihrt. Diese Gestaltung 
ist besonders geeignet fur bolzenformige Befestigungs- 
elemente, wie z. B. Stehbolzen, wobei dann die Innen- 
wandung in einen Boden ubergeht, der die Ausnehmung 
im Stanz- und Nietteil nach innen begrenzL Durch die 
leichte Verformung des Butzens mit etwas ObermaB im 
Durchmesser bleibt der Butzen sicher in der Ausneh- 
mung in IContakt mit der Innenwandung unter eigener 
Vorspannung und wird schlieBlich ein Teil der fertigge- 
stellten Verbindung zwischen der Tafel und dem Befe- 
stigungselement In dem bevorzugten Ausfuhrungsbei- 
spie! eines mutterformigen Befestigungseiementes, wo 
der Butzen nach dem Anbringen der Mutter an der 
Tafel entfemt wird, ist eine etwas schmalere Gestaltung 
der Schneidflache des Stanz- und Nietteils zweckmaBig. 
da mit der Butzen nicht so fest in der Ausnehmung des 
Stanz- und Nietteils sitzt. wie beim Stehbolzen. Er stutzt 
dann zwar ebenfalls wahrend der Verformvorgange den 
Mantel von innen, kann danach aber leichter ausgesto- 
Ben werden. 

Zwar wird in der US-PS 36 02 974 ein Verfahren be- 
schrieben, bei dem ein dem AuBendurchmesser des 
Stanz- und Nietteils einer Mutter entsprechendes Tafel- 
stuck ausgestanzt wird, das sodann uber einen kalotten- 
formigen Einsatz gebogen und teilweise in die Mutter 
hineingedruckt wird, um den Rand des Stanz- und Niet- 
teils der Mutter freizulegen, damit er an der auBeren 
Schneidkante durch einen Einsatz in der Matrize so ver- 
formt werden kann, dafi ein Emklemmen desTafelmate- 
rials durch das verformte Material der Mutter erreicht 
wird. Nach dem Entfernen der Mutter aus dem Stanz- 
bzw.Malrizenbereich — zunachsterfolgtdann ein mini- 
males Zuruckfedem des Butzens — wird der Butzen 
ausgeblasen, wozu ein spezieller ICanal erforderlich isL 
Mit dieser Richtung des Entfemens des Butzens sind 
jedoch erhebliche Probleme verbunden, insbesondere 
kann dadurch nicht das Mitnehmen des Butzens durch 
die mit dem Tafelmaterial nach oben bewegie Mutter 
vermieden werden, welche Nachteile die Erfindung be- 
seittet hat 



Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Anbringen 
der Befestigungselemente beginnt damit, daB das Befe- 
stigungselement gegenuber der Tafel mit seinem Stanz- 
und Nietteil auf diese hinweisend ausgerichtet und auf 

5 der anderen Seite der Tafei eine Matrize positioniert 
wird. Die Matrize weist eine gerundete Ringeinsenkung 
auf, die einen zentralen Stempelansatz umgibt, der ko- 
axial mit dem mantelformigen Stanz- und Nietteil des 
Befestigungseiementes ausgerichtet wird und von die- 

10 sem teleskopartig aufgenommen werden kann. Es folgt 
dann die Beriihrung des freien Endes des Stanz- und 
Nietteils mit der Tafel und danach das Aussianzen eines 
Butzens aus der Tafel. der vom Stempelansatz gestutzt, 
zeniriert und in den Mantel geschoben wird Sodann 

15 wird das freie Ende des Stanz- und Nietteils in der Ring- 
einsenkung radial nach auBen verformt, so daB eine me- 
chanische Verbindung zwischen dem Stanz- und Niet- 
teil und dem der Ausstanzung benachbarten Tafelbe- 
reich entsteht. 

20 Vorzugsweise wird die Tafel zunachst durch den 
Mantel des Stanz- und Nietteils in die Ringeinsenkung 
der Matrize hinein gegen die Spitze des Stempelansat- 
zes verformt, der vorzugsweise als Fbcierkegel, d. h. ko- 
nisch mit einer relativ scharfen Kegelspitze, ausgebildet 

25 ist. Diese Kegelspitze zentriert, richtet aus und stutzt 
den Butzen wahrend seines Eindringens in das Innere 
des Mantels, d. h. in die Ausnehmung des Stanz- und 
Nietteils, AuBerdem ist die AuBenkante des Stempelan- 
satzes vorzugsweise als scharfe Schneidkante ausgebil- 

30 det und wirkt mit der Schneidflache des Mantels zusam- 
men, um einen sauberen Schnitt beim Stanzen des But- 
zens zu erreichen. 

Der Kopf des Verbindungs- oder Befestigungsele- 
ments besitzt vorzugsweise eine Mantelflache und eine 

35 Druckflache. die uber eine gerundete Pragekante ver- 
bunden sind; der rohrfdrmige Mantel des Stanz- und 
Nietteils ist einstuckig mit dem ICopf verbunden und 
gegenuber der MantelflSche des Kopfes nach imien zu- 
ruckgesetzL Dadurch ist es moglich, den Vorgang des 

40 Anbringens des Befestigungselemente an der Tafel so zu 
gestalten, daB schlieBlich die dem Stanz- und Nietteil 
gegenuberliegende PreBflSche des Kopfes mit der Ta- 
feloberflache fluchtet Sofern ein bolzenfdrmiges Befe- 
stigungselement verwendet wird. ragt dann der Schaft 

45 dieses Elementes uber die Tafeloberflache hinaus. 

Das Wesentliche der Erfmdung liegt darin, daB es mil 
den vorgeschlagenen Ausbiidungen der beteiligten Ele- 
mente, namlich des Befestigungseiementes selbst, der 
Matrize sowie einer geeigneten Vorrichtung. einschlieB- 

50 lich des mit der Matrize zusammenwirkenden Stanz- 
kopfes, moglich ist, eine auBerst stabile Verbindung zwi- 
schen Blech bzw. Tafel und Befestigungselement zu er- 
reichen, die auch absolut dicht gegenuber flussigen und 
gasformigen Medien ist Dabei wird im Rahmen der 

55 Erfindung der Mantel des Stanz- und Nietteils in einen 
U-formigen, umlaufenden Kanal verformt, der zum 
Kopf des Befestigungseiementes hin offen ist und der 
die zur Stanzkante, die durch das Ausstanzen des But- 
zens entstanden ist, benachbart liegenden Bereiche des 

60 Taf elmaterials nach ihrer Verformung zu einem Kragen 
mit einem verdickt en Wulst umschlieBend aufnimmt 

Der bereits erwahnie Stempelansatz, der vorzugswei- 
se in einen Fixierkegel mit einer Kegelspitze ubergeht, 
endet mit der Kegelspitze etwas unterhalb der die Ring- 

65 einsenkung umgebenden Matrizenauflage. Dadurch 
wird erreicht, daB die Tafel vor dem Ausstanzen des 
Butzens leicht in die Ringeinsenkung verformt wird 
Die Ringeinsenkung der Matnze besitzt erfindungs- 
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gemaB eine ringformige, im Querschniti gerundete und 
glatte Oberflache, die sich von der Schneidkante aus 
nach auBen unier Bildung einer Rollflache erstreckl. die 
zunachst die innere Oberflache des Mantels des Befesli- 
gungselementes aufnimmt und aufgrund ihrer im Quer- 
schnitt wannen- bzw. U-formigen Gestaltung den Man- 
tel radial nach auBen verformt. Die radial ^uSere Flache 
der Ringeinsenkung ist vorzugsweise nach auBen hin 
sich konisch dffnend gestallet und geht uber eine gerun- 
dete, als Biegeradius wirkende Kante in die umlaufende 
Matrizcnauflage fiber. Die Tafel liegt wahrend des Ver- 
formungsvorganges auf der Matrizenauflage auf und 
wird um den Biegeradius herum in die Matrizenausneh- 
mung verformt. Dabei ist von Bedeutung, daB sich zwi- 
schen der Rollflache und dem erwahnten. konisch sich 
nach auBen erweiternden Teil der Ausnehmung, der als 
Formschrage wirkt, ein ringformig umlaufender Absatz 
als umlaufende Stutzschulter befindet» an der das ver- 
formte Tafelmaterial so abgestutzt wird» dafl der freie 
Rand der Tafel, der durch das Ausstanzen des Butzens 
entstanden ist, wahrend des Anbringvorgangs in die ha- 
kenformige bzw. U formig verformte Mantelwandung 
hineingedrOckt wird und dadurch zumindest teilweise 
eine Art Gegenbiegebewegung des Tafelmaterials zur 
Bildung des Ringwulstes erreicht wird Diese Stutz- 
schulter hat somit eine Art Leitfunktion, die dafur sorgt, 
daB die sich miteinander verhakenden Mantel- und Ta- 
felteile glatt incinander verwoben werden, ohne daB 
unausgefullte Hohlraume entstehen oder auch gegen- 
seitige Behinderungen beim Verformvorgang eintreten, 
Durch die Erfindung wird in einfacher Weise eine 
hervorragende Verbindung geschaffen, die in einem ein- 
zigen. kontinulerlichen Arbeitsgang hergestellt wird, 
wobei zunSchst die Tafel in die Matrize verformt, dann 
durch das Zusammenwirken der sich gegenuberliegen- 
den Schneidflachen bzw. Schneidkanten des Stanz- und 
Nietteils und der Matrize ein Butzen ausgestanzt und 
schlieBlich der Mantel des Stanz- und Nietteils radial 
nach auBen zu einem hakenformigen bzw. U-formigen, 
umlaufenden Kanal verformt und die erwahntcn relc- 
vanten Bereichc der Tafel in diesen Kanal hinein ver- 
formt und gedruckt werden. Wie bereits erwahnt, ent- 
steht dadurch eine sehr feste und dichte mechanische 
Verbindung zwischen Befestigungselement und Tafel. 
Nach Fertigstellung dieser Verbindung besitet das ur- 
sprunglich hohlzylindrische Stanz- und Nietteil eine Ge- 
stalt, die aus einem ersten rohrformigen, unverformten 
Mantelteil benachbart zum Kopf des Befestigungsele- 
mentes mit im Querschnitt parallelen Wandungen und 
einem zweiten, radial nach auBen in Hakenforra bzw. 
U-Form verformten Mantelende bestehL Der der beim 
Ausstanzen des Butzens gebildeten Stanzkante benach- 
barte Bereich der Tafel ist schlieBlich kragenformig ver- 
formt, wobei die wahrend des Verf ormvorganges wulst- 
artig verdickte Stanzkante des Tafelmaterials in enger 
Anlage an die verformte auBere Mantelwandung in den 
U-formigen Kanal hinein verformt ist Der erwahnte 
Wulst wirkt als zusatzliche mechanische Verankerung. 
da er vom verformten Mantelteil eng anliegend umge- 
ben wird. 

Die selbststanzenden, bolzenfdrmigen Befestigungs- 
elemente, die mit einem Schaft mit oder ohne Gewinde 
versehen sind, eignen sich besonders fur eine Zufuhnmg 
von einem Vorratsbehaher zum Stanzkopf der Befesti- 
gungsvorrichtung durch ein flexibles Rohr, msbesonde- 
re einen Schlauch, da ihr Schaft vorzugsweise einen ge- 
ringeren Durchmesser hat, als der Innendurchmesser 
. des Stanz- und Nietteils betragt, so dafl jeweils das 



Schaftende eines Befestigungselementes in die Ausneh- 
mung im Stanz- und Nietteil des nachfolgenden Befesti- 
gungselements ragen kann, so daB sich eine flexible Bol- 
zenstapelsaule ergibt 
5 Es sei darauf hingewiesen. daB die selbststanzenden 
Befestigungseiemente gemaB der Erfindung jede Form 
und Ausfuhrung besitzen konnen. So kann das Befesti- 
gungselement ein Stehbolzen. ein Schraubbohzen. ein 
Ansatzbolzen. ein Zug- oder Druckbolzen, eine Mutter, 
10 ein Kugelzapfen. bei dem das Schaftende in eine Kugel 
ubcrgeht, od dgl. sein. Das Wort ''Verbindungselemenl" 
bzw. "Befestigungselement" bedeulet im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung nicht nur, daB mit diesen Ele- 
menten andere Bauteile an der Tafel bzw. dem Blech 
15 befestigt werden, sondern auch, daB diese Elemenie 
selbst an dem Blech bzw. der Tafel zu befestigen sind Es 
sei weiterhin erwahnt, daB das Befestigungselement, das 
Verfahren zu seinem Anbringen an einer Tafel bzw. 
einem Blech und die Matrize ein aufeinander abge- 
20 stimmtes Konzept darstellen. Dabei hat sich herausge- 
stellt, daB die sich ergebende, erfindungsgemaBe Befe- 
stigungselement-Tafel-Verbindung in einer mechani- 
schen Verankerung resultiert, die extrem widerstandsfa- 
big und sogar starker als das Blech bzw. die Tafel ist, an 
25 der das Element angebracht wird. 

Anhand der beiliegenden Zeichnungen, in denen be- 
vorzugte Ausfiihrungsbeispiele dargestellt sind, wird die 
Erfindung nachfolgend naher beschrieben. Es zeigt 
Fig. 1 eine Seitenansicht, teilweise im Querschnitt, 
30 einer erfindungsgemaBen Ausfuhrung des selbststan- 
zenden Befestigungselementes in Form eines Stehbol- 
zens; 

Fig. 2 bis 5 teilweise Querschnitt-Ansichten des 
selbststanzenden Stehbolzens nach Fig. 1 und eine Aus- 
35 fuhrung des Befestigungswerkzeuges, wobei der Vor- 
gang der Befestigung des Stehbolzens gemaB Fig, 1 an 
einer Tafel verdeutlicht wird ; 
Fig, 6 einen Querschnitt der Matrize gemaB Fig. 2 bis 

5; 

40 Fig. 7 eine perspektivische Draufsicht der Matrize 
gemaB Fig. 6: 

Fig. 8 eine Seitenansicht, teilweise im Querschnitt, der 
Stehboken-Tafel- Verbindung, die gemaB dem in den 
Fig. 2 bis 5 dargestellten Verfahrensablauf hergestellt 
45 wordenist; 

Fig. 9 eine Seitenansicht, teilweise im Querschnitt, 
eines Stapels von bolzenformigen Befestigungselemen- 
ten in einem flexiblen Schlauch ; 
Fig. 10 eine Seitenansicht, teilweise im Querschnitt, 
50 einer anderen Ausfuhrung des selbststanzenden Befesti- 
gungselementes dieser Erfindung in Form einer Mutter; 

Fig. 1 1 eine Seitenansicht, teilweise im Querschnitt, 
der selbststanzenden Mutter gemaB Fig. 10 nach der 
Befestigung mittels einer anderen Ausfuhrung des Befe- 
55 stigungswerkzeuges; und • . 

Fig. 12 eine Seitenansicht, teilweise im Querschnitt, 
der selbststanzenden Mutter und des Befestigungswerk- 
zeuges gemaB Fig. 1 1 in der Endphase des Befestigungs- 
vorgangs. 

60 Wie zuvor bereits ausgefuhrt, ist das selbststanzende 
Befestigungselement dieser Erfindung besonders zur 
dauerhaften Befestigung an einer Platte oder einer Ta- 
fel, vorzugsweise aus Blech oder ahnlichem Material, 
wie es z. B. im Fahrzeugbau fur Zubehorteile zur An- 
65 wendung kommt, geeignet Das selbststanzende Befesti- 
gungselement und das Werkzeug nach der Erfindung 
sind besonders zum Einbau in einer konventionellen 
Presse, wie sie im Fahrzeugbau zur Bearbeitung von 
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Blechen, elnschliefilich Karosserieblechen u. ^ einge- 
setzt werden, geeigneu In diesen Anwendungsbereichen 
befestigt die Presse ein oder mehrere Befestigungsele* 
mente mit jeder Hubbewegung, wodurch das Befesti- 
gungselement zum festen Bestandteil der Tafel wird und 
zur Verbindung anderer Bauteile, wie z. B. Halterungen 
o. 3^ dient Wie zuvor beschrieben, ist das selbststanzen- 
de Befestigungselement nach der Erfindung auBerdem 
besonders zur Befestigung an relativ dunnen Blechen 
oder Tafein geeignet^ wie sie im Fahrzeug- und Cerate- 
bau vorkommen. Der Begriff 'Tafel" wird hier fiir jede 
Platte, Taf el oder jedes Blech verwendet, welche dunn- 
wandig genug sind, um von dem Stanz- und Nietteil des 
Befestigungselements durchdrungen zu werden und 
welche genugend Spielraum zur Bildung einer Nietver- 
bindung aufweisen. 

Fig. 1 zeigt eine erfmdungsgemaBe Ausfuhrungsform 
des selbststanzenden Befestigungselementes in Form ei- 
nes Stehbolzens 150. Dieser Stehbolzen 150 besteht aus 
einem Kopf 152 in Form eines Radialflansches. einem 
Schaft 154 ohne Gewinde und einem Stanz- und Nietteil 
als rohrformiger Mantel 156. Bei dieser AusfQhningSr 
form ist die Mantelwandung 158 des rohrfdrmigen Man- 
tels 156 im wesentlichen zylindrisch und endet in einer 
abgerundeten StoB- und Ziehkante 160. Der rohrformi- 
ge Mantel 156 umfafit eine zentrische Ausnehmung 162, 
die zum freien Ende des Mantels 156 bin offen ist Die 
Innenwandung 164 des rohrfdrmigen Mantels 156 ist bei 
der beschriebenen Ausfuhrungsform ebenfalls im we- 
sentlichen zylindrisch und endet in einer konischen 
Schneidflache 166, die das freie Ende des rohrfdrmigen 
Mantels 156 begrenzt. Die Ausnehmung 162 endet an 
einem Boden 168» der im hier beschriebenen Ausftih- 
rungsbeispiel konisch-konkav geformt ist 

Die Oberseiie des ICopfes 152 ist als ringformige 
PreBflache 170 ausgebildet die an den Schaft 154 an- 
grenzt; die Unterseite des Kopfes 152 stellt eine dem 
rohrformigen Mantel 156 zugewandte ringformige 
Druckflache 172 dar. Die zyiindrische Mantelflache 174 
des ICopfes 152 geht iiber eine gerundeie Pragekante 
176 in die Druckflache 172 liber, die wiederum uber eine 
Hohlkehle 178 in die Mantelwandlung 158 des rohrfdr- 
migen Mantels 156 ubergeht Es versteht sich. daB 
"Oberseite" und -Unterseite" Begriffe sind, die hier fur 
die gewahlte Darstellung verwendei werden und selbst- 
verstandlich von der Lage des Stehbolzens 150 abhan- 
gen, der, wie ohne welters einleuchtet, auch in einer 
waagerechten oder um 180° verschwenkten Position 
sowie in jeglichen Zwischenstellungen zum Einsatz ge- 
langen kann. 

Der rohrformijge Mantel 156 kann auBer der zylindri- 
schen Form beliebige andere Gestaltungen aufweisen, 
wie beispielsweise sechseckig, achteckig. etc., Der in Fig. 
1 dargestellte Stehbolzen 150 ist eine besonders einfa- 
che Ausfuhrung und daher auch besonders preisgunstig, 
da die AuBen- und Innenwandung 158 bzw. 164 des 
rohrfdrmigen Mantels 156 konzentrisch, parallel zuein- 
anderverlaufen. 

Das erfmdungsgemaBe, selbststanzende Befesti- 
gungselement. kann mit Hil.'e einer Matrize befestigt 
werden, die entweder an einer oberen oder unteren 
Zwischenplatie, beispielsweise einer Presse, angebracht 
ist 

Fig. 6 zeigt eine Ausfiihningsform einer solchen Ma- 
trize 180, die aus einer die Taf el 206 abstutzenden Matri- 
zenauflage 182 und einem Stempelansatz 184 besteht 
derzentrisch aus einer gerundeten Ringeinsenkung 186 
hervorragt Eine Formschrage 188 verlauft von der Ma- 
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trizenauflage 182 konisch sich verengend nach innen, 
vorzugsweise einer e-Funktion folgend, und geht mit 
einem Biegeradius 190 in die Matrizenauflage 182 uber. 
Das freie Ende des zentrisch erhabenen Stempelansat- 
5 zes 184 wird durch eine kegelige Flache in Form eines 
Fixierkegels 192 gebildet der eine Kegelspitze 194 be- 
sitzt Die der Ringeinsenkung 186 zugewandte Kante 
des Fixierkegels 192 ist als Schneidkante 196 ausgebil- 
det, die von der Basis des Fixierkegels 192 durch eine 
10 Ringflache 198 getrennt ist Die Schneidkante 196 geht 
in eine schmale, im wesentlichen zylinderformige Man- 
telflache 200 des Stempelansatzes 184 Ober. Der Boden 
der Ringeinsenkung isis ist im Querschnitt halbkreisfor- 
mig ausgebildet und als Rollflache 202 gestaltet die 
nach auBen hin wiederum in eine umlaufende Stiitz- 
schulter 204 ubergeht, welche ihrerseits den Obergang 
zur Formschrage 188 darstellt Der Obergang zwischen 
der Stutzschulter 204 und der Rollflache 202 einerseits 
sowie der Formschrage 188 andererseits ist abgerundet 
In den Fig. 2 bis 5 sowie 8 wird der Befestigungsablauf 
des Stehbolzens 150 gemaB Fig. 1 mittels der zuvor 
erl^uterten und in Fig. 6 dargestellten Matrize IBOsche- 
matisch wiedergegebea Der Stehbolzen 150 wird zu- 
nachst reiativ zu derTafel 206, an der er befestigt wer- 
den soli, ausgerichtet wobei der Stanz- und Nietteil 
bzw. Mantel 156 der Tafel 206 zugekehrt ist Dabei ver- 
lauft die Langsachse des Stehbolzens 150 im allgemei- 
nen senkrecht zur Tafelebene. Bei der Darstellung der 
. Befestigungsart gemaB in Fig. 2 bis 5 sowie 8 wird der 
Stehbolzen 150 durch einen PreBstempel oder StoBel 
210, der eine den Schaft 154 des Stehbolzens 150 auf- 
nehmende, axiale, konzentrische Freibohrung 212 be- 
sitzt in die Tafel 206 gedruckt Der StoBel 210 besitzt an 
seinem freien Ende eine Ringdruckflache 214, die auf die 
ringformige PreBflache 170 des Kopfes 152 einwirkt . 
Der Stehbolzen 150 wird dann durch eine Relativbewe- 
gung des StoBels 210 und der Matrize 180 aufeinander 
zu in die Tafel 206 eingetrieben, welcher Vorgang nach- 
folgend noch eingehend erlautert wird. 

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, wird die Tafel 206 in ihrem 
relevanten Bereich zunachst in die Ringeinsenkung 186 
der Matrize 180 verformt Die Tafel 206 kommt zuerst 
mit der abgerundeten StoB- und Ziehkante 160 am frei- 
en Ende des rohrfdrmigen Mantels 156 in Beruhrung. 
Das Tafelmaterial innerhalb des durch den rohrfdrmi- 
gen Mantel 156 gebildeten Umfangs wird dann gegen 
den Fixierkegel 192 gedruckt und kuppelfdrmig ver- 
formt wodurch dieser Bereich der Tafel 206 vor dem 
eigentlichen Schneid- bzw. Stanzvorgang fixiert wird. 

Die Tafel 206 wird dann gemaB Fig. 3 ausgeschnitten 
bzw. ausgestanzt und zwar zwischen der konischen 
Schneidflache 166 am freien Ende des rohrfdrmigen 
Mantels 156 und der Schneidkante 196 am Randbereich 
des Stempelansatzes 184, wobei ein Butzen 216 ausge- 
stanzt wird, der in die Ausnehmung 162 des Befesti- 
gungselementes mit dem Stempelansatz 184 der Matri- 
ze 180 gedruckt wird Es versteht sich, daB die Form der 
Schneidkante 196 der Matrize 180 mit der Form des 
rohrfdrmigen Mantels 156 ubereinstimmen muB, sei es 
60 nun jeweils ringfdrmig, sechseckig, achteckig usw., da- 
mit die den Schneidvorgang bewirkenden Flachen in 
gewunschter Weise zusammenwirken konnen und einen 
sauberen Schnitt garantieren. Die Schneidflache 166 des 
rohrfdrmigen Mantels 156 ist als abgeschragte Flache 
gestaltet die sich in Bezug auf die Achse der Ausneh- 
mung 162 nach auBen hin konisch erweitert Das Stan- 
zen derTafel 206 erfolgt dann entlang der Schneidflache 
166. Der dabei entstehende Butzen 216 besitzt einen 
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AuBendurchmesser, der elwas groBer 1st. als der Innen- 
durchmesser der Innenwandung 164 des rohrformigen 
Mantels 156 wodurch sich ein Festsitz ergibt Die 
Schneidnache 166 ist selbstkorrigierend und gewahrlei- 
stel eine saubere Durchtrennung derTafel 206 bei mini> 
malem Kraftaufwand. Das Vermeiden einer scharfen 
Schneidkante an dem rohrformigen Mantel 156 vermm- 
dert auch erheblich die Gefahr des ReiBens des freien 
Endes des rohrformigen Mantels 156 und des die ausge- 
stanzte Offnung umgebenden Tafelmaterials wahrend 
des endgultigen Befestigungsvorgangs. der nachfolgend 
beschriebenwird. ^ . . 

Wie Fig. 4 zeigt, fahrt die forlgesetete Relativbewe- 
gung zwischen dem selbststanzenden Stehbolzen 150 
und der Matrize 180 zu einem Anliegen des freien Endes 
des rohrformigen Mantels 156 an der Rollflache 202 der 
Matrize 180. wobei gleichzeitig das die durchstanzte 
Offnung umgebendeTafelmaterial als ICragenkante 218 
gegen die Mantelwandung 158 des rohrformigen Man- 
tels 156 verformt wird. Es ist zu erwahnen, daB der 
Butzen 216 sich dabei jeweils im Bereich der grdBten 
Belasiung des rohrformigen Mantels 156 befindet, und 
zwar unmittelbar hinter dem Bereich der BerOhrung 
zwischen dem freien Ende des rohrf5rmigen Mantels 
156 und der Rollfiache 202. Auf diese Weise verhindert 
der Butzen 216, daB der rohrformige Mantel 156 wah- 
rend des Befestigungsvorgangs nach innen gedruckt 
wird. Bei Fortfuhrung der Relativbewegung zwischen 
dem Stehbolzen 150 und der Matrize 180 wird das freie 
Ende des rohrformigen Mantels 156 radial nach auBen 
verformt und zwar in steter Aniage an die gebogene 
Rollflache 202. so daB am freien Ende des rohrfdrmigen 
Mantels 156 gemaB Fig. 5 im Querschnitl ein Haken 
Oder ein U-Profil entsteht, der bzw. das aus dem ver- 
formten Mantelende 156a. 6. c und dem unverformten 
Mantelteil \56d besteht (siehe auch Fig. 5 und 8). Das 
die Kragenkante 218 umgebende Tafelmatenal 218a 
wird sodann zwischen das hakenformig verformte Man- 
telende 1565 am freien Ende des rohrformigen Mantels 
156 und den ICopf 152 des Stehbolzens 150 geklemmt, 
wahrend die Pragekante 176 des Kopfes 152 in die Tafel 
206 getneben wird Es ist zu erwahnen. dafl der Butzen 
216 sich in die Ausnehmung 162 des rohrformigen Man- 
tels 156 bewegt und sich auch hier wiederum im Bereich 
der groBten Spannungen des Mantels 156 befindet Des 
weiteren ist darauf hinzuweisen, daB der Fixierkegel 192 
des Stempelansatzes 184 der Matrize 180 jegliche Hon- 
zontalbewegung des Butzens 216 innerhalb der Ausneh- 
mung 162 verhindert - bei Schraglage des Stehbolzens 
150 sind selbstverstandlich Bewegungen in der Ebene 
der Tafel 206 gemeint welche Bewegung die Bildung 
einer mechanischen Verbindung zwischen Tafel 206 und 
rohrformigem Mantel 156 des Befestigungselementes 
beeintrachdgen wurde. Die weitere Relativbewegung 
zwischen dem Stehbolzen 150 und der Matrize 180 be- 
wirkt eine Gegendrehung des die durchstanzte Taf eloff- 
nung umgebenden Tafelmaterials 218a an der zu einem 
Kanal verformten Flache, die zwischen dem Kopf 152 
des Stehbolzens 150 und dem radial nach auBen ver- 
formten freien Ende 156c des Mantels 156 liegt. so daB 
schlieBlich eine eingerollte Kragenkante 2\Sb aus dem 
Material derTafel 206 entsteht(sieheFig.8). 

Fig. 8 zeigt im Querschnitt die endgultige Stehbolzen- 
Tafel-Verbindung gemaB der Erfindung in ihrer ineinan- 
der verhakten bzw. verschlungenen,durch Umformen in 
vcrschiedenen Richtungen bei gleichzeitig gegenseiti- 
ger Kontaktnahme erreichten Form. Der rohrformige 
Mantel 156 ist nun so verformt worden. dafl er aus dem 



dem Kopf 152 zunachst gelegenen. unverformten Man- 
telteil 156c/ und dem radial nach auBen hakenformig 
umgebogenen Mantelende 156cbesteht. In den Fig. 4, 5 
und 8 ist sehr anschaulich dargestellt, in welcher Weise 
5 der rohrformige Mantel !56 wahrend des Niedergehens 
des StoBels 210 durch die Rollflache 202 verformt wird 
Der rohrformige Mantel 156 wird an seinem freien Ende 
zunachst nach auBen verwolbt, so daB eine umlaufende 
Aufweitung in Form des verformten Mantelendes 156a 
10 enisteht (Fig. 4); bei weiterem Niedergang des StoBels 
210 beginnt (siehe auch Fig. 5) uber eine SO^'-Umfor- 
mung eine Ruckwolbung des Mantelendes 1566, so daB 
schlieBlich in der Endphase. wie sie in Fig. 8 dargestellt 
ist. das verformte Mantelende 156c nahezu bzw. unge- 
15 fahr urn 180° verformt wird und nunmehr in gegenuber 
der Ausgangslage entgegensetzte Richtung weist und 
dabei einen umlaufenden Hohlrand oder Kanal mit im 
Querschnitt im wesentlichen U-Form bildet, in dessen 
Bereich das Tafelmatenal 218. im einzelnen zuvor und 
20 nachfolgend noch beschrieben. ebenfalls richtungsan- 
demde Verformungen erfahrt, die durch ihre zum Teil 
entgegengesetzten Krummungsphasen ("counter- 
clinch") zu der erfindungsgemaBen. besonders haltbaren 
und dichtenden, keine zusatzlichen BefestigungsmaB- 
25 nahmen benotigenden Verbindung zwischen der Tafel 
206 und dem Befestigungselement fuhren. Der Butzen 
216. der aus der Tafel 206 gestanzt wurde, ist durch den 
Fixierkegel 192 des zentrischen Stempelansatzes 184 
gegen den Boden 168 der Ausnehmung 162 verformt 
30 worden. Durch die Verformung des Butzens 216 gegen 
den Boden 168 wird der Butzen 216 radial nach auBen in 
eine festc Verbindung mit der Innenwandung 164 der 
Ausnehmung 162 gedruckt, so daB er ein fester Bestand- 
teil der Stehbolzen-Tafel-Verbindung wird. 
Die Tafel 206 besteht im Endzustand der Stehbolzen- 



Tafel-Verbindung nun aus einem Hauptteil, der an der 
Matrizenauflage 182 anliegt, einem zweiten Teil als kra- 
genformig verformter Tafelbereich 206a, der von der 
Tafelebene weg verformt ist und gegen die Formschra- 
40 ge 188 der Matrizenausnehmung und die umlaufende 
Stutzschulter 204 aniiegt, die die Verformung der Tafel 
206 in der Matrizenausnehmung begrenzt und die Tafel 
206 wahrend der abschlieBenden Verformung in dem 
hakenfdrmig verformten Mantelende 156c gestutzt hat. 
45 und einem dritten. nachfolgend erlauterten Teil als 
wulstartige Kragenkante 218b. Wie bereits erwahnt, 
wird das Tafelmatenal 218a, das die in die Tafel 206 
gestanzte Offnung umgibt. zwischen der Druckflache 
172 des Kopfes 152 und dem hakenformigen Mantelen- 
50 de 156c in der der ursprunglichen Verformungsrichtung 
des Tafelmaterials 218a entgegengesetzten Richtung 
verformt bzw. gerollt oder gegengedreht, was zu der 
vergroBerten, eingeroUten Kragenkante 218i fuhrt, die 
unlosbar in dem hakenformig verformten Mantelende 
55 156c eingebettet bzw. eingeklemmt ist Die ringformige, 
eingerollte Kragenkante 2186 stellt eine weitere Ver- 
starkung der Verbindung dar. In der letzten Phase des 
Befestigungsvorgangs wird der Kopf 152 des Befesti- 
gungselementes in die Tafel 206 gedruckt, so daB die 
60 PreBflache 170 im wesentlichen parallel zur Tafelober- 
nache und mit dieser in aller Regel fluchtend veriauft, 
wodurch ein bundiger AbschluB geschaffen wird, der 
besonders vorteilhaft fur viele Anwendungsfalle ist, in 
denen ein zweites Bauteil z. B. eine zweite Tafel, an dem 
65 Schaft 154 des Stehbolzens 150 befestigt wird. Es ist 
auch zu erwahnen, daB die konische Schneidflache 166 
eine Drehverformung erfahren hat und sich nun durch 
die Dreh- bzw. RoUbewe^unR wahrend des Verformens 
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auf der AuBenseite des verformten Mantelendes 156c 
befindet, wodurch eiri endn'^itiges ReiBen der Tafel 206 
und/oder.des Niet- und Stanzteiis des Mantels 156 ver- 
hindertwird. 

Die so gebildete Stehbolzen-Tafel-Verbindung, wie 
sie in Pig. 8 dargesteUt ist ist au&erordentlich fest und 
Starr, was besonders bei einer VerbLidung mit einem 
bclzenformigen Befestigungselement wichtig ist, dessen 
Schaft 154 aus der Ebene der Tafel 206 hervorragt Der 
Zug- und Druclcwiderstand der erfindungsgemaBen 
Verbindung ist in aller Regel grefier als der Widerstand 
des Schaft es 154. Der Widerstand der Verbindung ge- 
genuber Zugkraften wird dadurch gemessen, daB der 
Schaft 154 entgegen der Befestigungsrichtung, d. k von 
der Tafel 206 weg. gezogen wird Der Widerstand ge- 
genuber ICraften, die das Befestigungselement durch die 
Tafel 206 hindurchzudrucken versuchen, wird gemessen, 
indem das Befestigungselement durch die Tafel 206 ge- 
druckt wird 

In der Matrize 180 konnen Elemente geformt sein. die 
eine Verdrehsicherung bewirken, wie dies in Rg. 7 ge- 
zeigt wird Dabei ergibt sich fur die Verbindung ein 
Widerstand gegenuber einem das Befestigungselement 
zu verdrehen suchenden Drehmoment, der so groB ist, 
wie der des Bolzens gegenuber einem Drehmoment In 
der in Fig. 7 dargestellten Ausfuhrung weist die Matrize 
180 im Bereich ihrer Formschrage 188drei die Verdreh- 
sicherung bewirkende Pragebereiche 220 auf, die im we- 
sentlichen parallel zur Achse des Fixierkegels 192 ver- 
laufen und sich in Axialrichtung von der umlaufenden 
Stiitzschulter 204 bis zur Matrizenauflage 182 erstrek- 
ken. Diese Pragebereiche 220 verformen zusatzlich den 
kragenformig verformten Tafelbereich 206a und gering- 
fQgig auch den Kopf 152, so daB in Umfangsrichtung 
durch das Aneinanderschmiegen dieser zusatzlich ver- 
formten Teile bzw. Flachen quasi eine ungleichmSBige, 
jedoch sich vollkommen entsprechende Umfangslinie 
fur die sich beruhrenden Teile entsteht, was zu einer 
ausgezeichneten Verdrehsicherung fuhrL 

Die beschriebene Vorrichtung zum Anbringen der 
Befestigungselemente umfaBt eine Matrize 180 und ein 
einfaches Druckwerkzeug in Form eines StdBels 210; 
diese Vorrichtung kann bei geringen Produktionzahlen 
zur Anwendung kommen. Das Befestigungselement 
kann einfach in den StoQel 210 eingebracht werden, der 
dann in Richtung auf die Matrize 180 bewegt wird, um 
das Befestigungselement in der vorbeschriebenen Wei- 
se zu befestigen. Bei der Massenverarbeitung werden 
die Befestigungselemente jedoch aus okonomischen 
Grunden dem StoBel 180 automatisch zugefuhrt und 
auch automatisch in die fur die erfindungsgemaBe Ver- 
bindung gewiinschte Lage ausgerichtet. Das automati- 
sche Zufiihren, Ausrichten und Befestigen des bolzen- 
formigen Befestigungselementes mit dem Schaft 154 
wird beispielsweise erleichtert durch die in Fig. 9 darge- 
stelhe Siapelmoglichkeit. 

Fig. 9 zeigt eine besonders pfiffige Stapelmoglichkeit 
der selbststanzenden Stehbolzen 300 im Rahmen der 
Erfindung. Die Stehbolzen 300 konnen namlich einer 
geeigneten Setzvorrichtung 472 durch emen tlexiblen 
Schlauch 470 unter dem EinfluB pneumatischen Druk- 
kes zugefuhrt werden. Jeder Stehbolzen 300 besitzi wie 
erwahnt, einen Sianz- und Nietteil in Form eines rohr- 
formigen Mantels 374, einen Kopf 372 und einen Schaft 
370. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel ist der Innendurch- 
messer des Stanz- und Nietleils bzw. Mantels 374 gro- 
Ber als der Durchmesser des Schaftes 370. dessen Lange 
wiederum groBer als die Tiefe des Mantels 374 ist. so 



daB jeweils der Schaft 370 in den Maiite) 374 des nach* 
folgenden Stehbolzens 300 abstutzend hineinragt und 
ein "flexibler" Stapel von Stehbolzen 300 in Form einer 
Bolzenstapelsaule 570 gebildet wird, die in besonders 
5 gunstiger Weise durch den Schlauch 470 gefdrdert wer- 
den kann. Dabei sollte die Differenz zwischen dem 
Durchmesser des Schaftes 370 und dem Innendurch- 
messer des Mantels 374 so bemessen sein, daB die Bol- 
zenstapelsaule 570 eine Flexibititat besitzt, die bei Ver- 
io wendung des Schlauches 470 als Zufuhrung ubliche 
ICrummungen des Schlauches 470 auf dem Weg von 
dem Stehbolzenvorrat zur Setzvorrichtung 472 zuliBt 
Dem Schlauch 470 kann eine pneumatische Einrichtung 
zugeordnet sein, die Druckgas je nach Starke und Dauer 
15 in einer dem Einbauzyklus angepaBten Weise in den 
Schlauch 470 fordert, so daB die Befestigungselemente 
durch den Sdilauch 470 fortbewegt werden. 

Es versteht sich, daB der Schlauch 470 an einen Vor- 
ratsbehalter od. dgU wie beispielsweis ; ein Magazin, 
20 angeschlossen wird und die Befestigungselemente unter 
dem pneumatischen Druck in den Schlauch 470 gefor- 
dert werden. Die Stapelbarkeit der Stehbolzen 300 er- 
mdglicht eine besonders gunstige Zufuhrung dieser Ele- 
mente zu der Setzv jrrichtung 472 unter gleichzeitiger, 
25 unter Umstanden sogar ausschlieBlicher Schwerkraft- 
wirkung. 

In den Fig. 10 bis 12 ist eine weitere Ausfuhrung der 
Erfindung dargestellt, und zwar in Form einer Stanz- 
mutter 600 mit Nietverhalten. Dieses erfindungsgemaBe 

30 Befestigungselement besteht aus einem Kopf 602 mil 
einer Gewindebohrung 604 und einem Stanz- und Niet- 
teil in Form eines rohrfdrmigen Mantels 606. Der Man- 
tel 606 besitzt an seinem freien Ende eine abgerundete 
StoB- und Ziehkante 608und am inneren Rand des Man- 

35 tels 606 eine Schneldflache 610. Der Mantel 606 ist ge- 
genOber dem Kopf 602 zurOckversetzt und geht in dk 
Mantelflache 612 des Kopfes 602 in einer Hohlkehle 61^ 
(iber, wodurch eine ringformige Druckfl^che 616 gebil- 
det wird. Ein oder mehrere Buckel 617 dienen als Ver- 

40 drehsicherung. AuBerdem ist die Pragekante 618 de< 
Kopfes 602 n^chst der Druckflache 616 aus bereits er- 
lauterten Grunden ebenfalls abgerundet. Auf der ge 
genuberliegenden Seite des Kopfes 602 befindet sicl 
eine ringformige PreBflache 620, auf die die Kraft ein* 

45 wirkt, die das Befestigungselement in der nachfolgenc 
beschriebenen Weise in eine Tafel 650 bzw. ein Blecl^ 
druckt. Die Innenwandung 622 des Stanz- und Nietteil* 
ist geschliffen glatt. 

In den Fig. 11 und 12 wird eine Moglichkeil des An 

50 bringens der Stanzmulter 600 gemaB Fig. 10 dargestellt. 
Wie aus der Beschreibung der Fig. 2 bis 5 und { 
hervorgeht, besteht die Vorrichtung zum Anbringen dei 
Befestigungselemente im wesentlichen aus einem Sto 
Bel 630 und einer Matrize 632. Die Matrize 632 weis 

55 eine gerundete Rollflache 634 und einen getrenntet 
Lochstempel 636 auf. Der Lochstempel 636 wird tele 
skopartig in einer Bohrung 638 gefuhrt, die koaxial mi 
der Achse der Rollflache 634 angeordnet ist. Der StoBe 
630 besitzt eine ringformige Stirnflache 640, die mit dei 

60 ringfOrmigen PreBfiache 620 der Stanzmuuer 600 zu 
sammenwirkl. und einen AusstoBstift 642, der teleskop 
artig in einer Axialbohrung 644 des StoBels 630 gefuhr 
wird. 

Wie zuvor fur die Stehbolzen 150 beschrieben, win 
65 die Stanzmutter 600 zunSchst relativ zum Blech bzu 
der Tafel 650, an dem bzw. an der sie angebracht werdei 
soli, so positioniert, daB der rohrformige Mantel 60< 
koaxial zur Rollflache 634 ausgerichtet ist. Der Mante 
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606 wTd dann in das Blech bzw. die Tafel 650 sowie in 
den Wirkbereich der Roliflache 634 getrieben, so daB 
aus dem Blech bzw. der Tafel 650 ein Butzen 652 ausge- 
stanzt wird Der Butzen 652 wird zentrien auf einem 
Fixierkegel 654 des Lochstempels 636 gehalten und ge- 
langt dann in den durch die Innenwandung 622 gebilde- 
ten Innenraum des Mantels 606, wahrend das freie Ende 
des Mantels 606 durch das Eindringen in den Bereich 
der Roliflache 634 eine mechanische Verbindung z\vi- 
schen dem dem ausgestanzten Loch der Tafel 650 be- 
nachbarten Tafelbereich (verformter Kragenbereich 
655) und dem im Querschnitt haken- oder U-formig ver- 
formten Teil des Mantels 606 bildet, wie dies in Rg. 11 
dargesteUt ist- Wie erwahnt, befindet sich der Butzen 
652 auf dem Lochstempel 636 und zwar jeweils im Be- 
reich der starksten Beanspruchung des Mantels 606 des 
Stanz- und Nietteils. wodurch ein Zusammendrucken 
dieses Mantels 606 wahrend seiner nach auflen erfol- 
genden Verformung verhindert wird. Die Mutter- Tafel- 
Verbindung ist nun fertiggestellt, jedoch muB der But- 
zen 652 entfernt warden, damit die Stanzenmutter 600 
uberhaupi fur den vorgesehenen Zweck benutzt wer- 
den kann. Dies wird erreicht, indem der AusstoBstift 642 
des StoBels 630 durch die Gewindebohrung 604 der 
Stanzmutter 600 geschoben und dadurch der Butzen 
652 aus dem verformten Mantel 606 gestoBen wird Es 
versteht sicK daB der Butzen 652 auch vom Lochstem- 
pel 636 ausgeschoben warden kann, wenn die Gewinde- 
bohrung 604 gegenuber der Innenwandung 622 des 
Mantels 606 zuruckversetzt ist. 

Das Verfahren zum Anbringen der Stanzmutter 600 
kann somit entsprachend erfolgen, wie das zuvor be- 
schriebene Verfahren zum. Anbringen bolzenfSrmiger 
Befestigungselemente mit der Ausnahmc, daB hierbei 
nun der Butzen 652 aus dem Bereich des Mantels 606 
tntfernt werden muB.nachdem des Anbringen des Befe- 
stigungselements an der Tafel 650 beendet ist Daruber 
hlnaus konnen verschiedene MaBnahmen zur Drehsi- 
cherung vorgesehen werden, einschliefllich flacher W61- 
bungen im Bereich der Roliflache 634; zu diesem Zweck 
kann alternativ die Druckflache 616 mit Rippen oder 
Einbuchtungen oder den erwahnten Buckeln 617 als 
Drehsicherung versehen sein. Wenn derartige Sichcrun- 
gen auf der Druckflache 616 vorgesehen werden. wird 
der Kopf 602 vorzugsv/eise gemSB Fig. 11 in die Tafel 
gedruckt. 

Nachdem zuvor bevorzugle Ausfdhrungsbeispiele 
des erfindungsgemaOen, selbststanzenden Befestigungs- 
elements, bevorzugte Verfahren seines Anbringens an 
Blechen, Tafeln und dergleichen sowie bevorzugle Vor- 
richtungen zur Durchfuhrung dieser Verfahren erlau- 
tert wurden, sei erwahnt, daB verschiedene Modifikatio- 
nen im Rahmen der AnsprQche moglich sind. So hangen 
z. B. die Abmessungen der Befestigungselemente von 
ihrem speziellen Verwendungszweck sowie der Blech- 
dicke ab. Wie bereits erwahnt, ist das erfindungsgema- 
fle, selbststanzende Befestigungselemeni besonders ge- 
eignet fur eine permanente Verbindung mit einem rela- 
liv dunnen Blech. wie es beispielsweise fOr Bauleile der 

spielsweise ein sslbstsianzender M5-Bolzen mit einem 
Gewindedurchmesser von 5 mm an Blechen mil Dicken 
von 0.75 bis 1 ,5 mm unier Bildung einer siabilen Verbin- 
dung angebrachi werden. Eine selbststanzender 
MlO-Bolzen mit einem Gewindedurchmesser von 10 
mm ist fiir das Anbringen an Blechen mil Dicken von I 
bis 2,5 mm geeignet. Die selbststanzenden Befestigungs- 
elemente konnen aus jedem geeigneien Material herge- 



stellt warden, vorzugswcisa aus StahU d. h. aus Materia- 
lien, wie sia derzeit fur das Herstellcn hcrkdmmHcher 
Bolzen, Schrauben und Muttcm verwendet warden. Ein 
geeignetes Material fur die erfmdungsgemaBen, selbst- 
stanzenden Befesiigungselcmenta sind typische Koh- 
lenstoffstahle, einschlieBlich SAEI022, 1023 und 103a 
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